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Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung von Metal 1st rangen 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung von Metall- 
k strangen, insbesondere von Stahlband, in der der Metallstrang vertikal durch einen 
las geschmoizene Beschichtungsmetall aufnehmenden Behalter und durch einen 
vorgeschalteten Fuhrungskanal hindurchfuhrbar ist, wobei im Bereich des Fuh- 
rungskanals ein elektromagnetischer Induktor angeordnet ist, der zum ZurQckhal- 
ten des Beschichtungsmetalls im Behalter mittels eines elektromagnetischen 
Sperrfeldes im Beschichtungsmetall Induktionsstrdme induzieren kann, die in 
Wechselwirkung mit dem elektromagnetischen Sperrfeld eine elektromagnetische 
Kraft ausOben. 



• 



Ubliche Metall-Tauchbeschichtungsanlagen fur Metallbander weisen einen war- 
tungsintensiven Teil auf, namlich das BeschichtungsgefaB mit der darin befindli- 
hen AusrQstung. Die Oberflachen der zu beschichtenden Metallbander mussen 
r der Beschichtung von Oxidresten gereinigt und fQr die Verbindung mit dem 
Beschichtungsmetall aktiviert werden. Aus diesem Grunde werden die Bandober- 
flachen vor der Beschichtung in Warmeprozessen in einer reduzierenden Atmo- 
sphare behandelt. Da die Oxidschichten zuvor chemisch oder abrasiv entfemt 
werden, werden mit dem reduzierenden Warmeprozess die Oberflachen so akti- 
viert, dass sie nach dem Warmeprozess metallisch rein vorliegen. 

Mit der Aktivierung der Bandoberflache steigt aber die Affinitat dieser Bandober- 
flachen fur den umgebenden Luftsauerstoff. Um zu verhindem, dass Luftsauerstoff 
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vor dem Beschichtungsprozess wieder an die Bandoberflachen gelangen kann, 
werden die Bander in einem Tauchrussel von oben in das Tauchbeschtchtungs- 
bad eingefQhrt. Da das Beschichtungsmetall in flussiger Form vorliegt und man die 
Gravitation zusammen mit Abblasvorrichtungen zur Einstellung der Beschich- 
tungsdicke nutzen mochte, die nachfoigenden Prozesse jedoch eine Bandberiih- 
rung bis zur vollstandigen Erstarrung des Beschichtungsmetalls verbieten, muss 
das Band im BeschichtungsgefaB in senkrechte Richtung umgelenkt werden. Das 
geschieht mit einer Rolls, die im flOssigen Metall lauft. Durch das flussige Be- 
schichtungsmetall unterliegt diese Rolle einem starken VerschteiB und ist Ursache 
von Stillstanden und damit Ausfallen im Produktionsbetrieb. 

) 

Durch die gewunschten geringen Auflagedicken des Beschichtungsmetalls, die 
sich im Mikrometerbereich bewegen konnen, werden hohe Anforderungeh an die 
Qualitat der Bandoberf lache gestellt. Das bedeutet, dass auch die Oberf lachen der 
bandfuhrenden Rollen von hoher Qualitat sein mussen. Storungen an diesen 
Oberflachen fuhren im allgemeinen zu Schaden an der Bandoberflache. Dies ist 
ein weiterer Grund fur haufige Stillstande der Anlage. 

Die bekannten Tauchbeschichtungsanlagen weisen zudem Grenzwerte in der Be- 
schichtungsgeschwindigkeit auf. Es handelt sich dabei urn die Grenzwerte beim 

IBetrieb der AbstreifdQse, urn die der Abkuhlvorgange des durchlaufenden Metall- 
landes und die des Warmeprozesses zur Einstellung von Legierungsschichten im 
Beschichtungsmetall. Dadurch tritt der Fall auf, dass zum einen die Hochstge- 
schwindigkeit generell begrenzt ist und zum anderen bestimmte Metallbander 
nicht mit der fur die Anlage moglichen Hochstgeschwindigkeit gefahren werden 
konnen. 

Bei den Tauschbeschichtungsvorgangen finden Legierungsvorgange fur die Ver- 
bindung des Beschichtungsmetalls mit der Bandoberflache statt. Die Eigenschaf- 
ten und Dicken der sich dabei ausbildenden Legierungsschichten sind stark von 



Seite 2 



PATENTANWALTE - HEMMERICH - VALENTIN ■ GIHSKE * GROSSE 



der Temperatur im BeschichtungsgefaB abhangig. Aus diesem Grande muss bei 
manchen Beschichtungsvorgangen das Beschichtungsmetall zwar flussig gehalten 
werden f aber die Temperatur darf bestimmte Grenzwerte nicht uberschreiten. Dies 
lauft dem gewunschten Effekt des Abstreifens des Beschichtungsmetalls zur Ein- 
stellung einer bestimmten Beschichtungsdicke entgegen, da mit fallender Tempe- 
ratur die fur den Abstreifvorgang erforderliche Viskositat des Beschichtungsmetalls 
ansteigt und damit den Abstreifvorgang erschwert. 

Um die Probleme zu vermeiden, die im Zusammenhang mit den im flussigen Be- 
schichtungsmetall laufenden Rolien stehen, hat es Ansatze dazu gegeben, ein 
nach unten offenes BeschichtungsgefaB einzusetzen, das in seinem unteren Be- 
reich einen Fuhrungskanal zur vertikalen Banddurchfuhrung nach oben aufweist 
und zur Abdichtung einen elektromagnetischen Verschluss einzusetzen. Es han- 
delt sich hierbei um elektromagnetische Induktoren, die mit zuruckdrangenden, 
pumpenden bzw. einschnurenden elektromagnetischen Wechsel- bzw. Wander- 
feidem arbeiten, die das BeschichtungsgefaB nach unten abdichten. 

Eine solche Losung ist beispielsweise aus der EP 0 673 444 B1 bekannt. Einen 
elektromagnetischen Verschluss zur Abdichtung des BeschichtungsgefaBes nach 
unten setzt auch die Losung gemaB der JP 5086446 ein. 

me Beschichtung von nicht ferromagnetischen Metallbandem wird damit zwar 
moglich, jedoch treten bei im wesentlichen ferromagnetischen Stahlbandem damit 
Probleme auf, dass diese in den elektromagnetischen Abdichtungen durch den 
Ferromagnetismus an die Kanalwande gezogen werden, wodurch die Bandober- 
flache dadurch beschadigt wird. Weiterhin ist es problematisch, dass das Be- 
schichtungsmetall durch die induktiven Felder unzulassig erwarmt wird. 

Bei der Lage des durchlaufenden ferromagnetischen Stahlbandes durch den Fuh- 
rungskanal zwischen zwei Wanderfeldinduktoren handelt es sich um ein labiles 
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Gleichgewicht. Nur in der Mitte des Fuhrungskanals ist die Summe der auf das 
Band wirkenden magnetischen Anziehungskrafte Null. Sobald das Stahlband aus 
seiner Mittenlage ausgelenkt wird, gerat es naher an einen der beiden Induktoren, 
wahrend es sich vom anderen Induktor entfernt. Ursachen fur eine solche Auslen- 
kung konnen einfache Planlagefehler des Bandes sein. Zu nennen waren dabei 
jegliche Art von Bandweilen in Laufrichtung, gesehen uber die Breite des Bandes 
(Centerbuckles, Quarterbuckles, Randwellen, Flattem, Verdrehen, Crossbow, S- 
Form etc.). Die magnetische Induktion, die fur die magnetische Anziehungskraft 
verantwortlich ist, nimmt gemaB einer Expotentiaifunktion mit dem Abstand vom 
Induktor in ihrer Feldstarke ab. In ahnlicher Weise nimmt daher die Anziehungs- 
kraft mit dem Quadrat der Induktionsfeldstarke mit wachsendem Abstand vom In- 
duktor ab. Fur das ausgelenkte Band bedeutet das, dass mit der Auslenkung in 
die eine Richtung die Anziehungskraft zum einen Induktor expotentiell ansteigt, 
wahrend die ruckholende Kraft vom anderen Induktor expotentiell abnimmt. Beide 
Effekte verstarken sich von selbst, so dass das Gleichgewicht labil ist. 

Zur Losung dieses Problems, also zur genauen Lageregelung des Metallstrangs 
im Fuhrungskanal, geben die DE 195 35 854 A1 und die DE 100 14 867 A1 Hin- 
weise. GemaB den dort offenbarten Konzepten sind neben den Spulen zur Erzeu- 
gung des elektromagnetischen Wanderfeldes zusatzliche Korrekturspulen vorge- 

Isehen, die mit einem Regelungssystem in Verbindung stehen und dafur Sorge 
)ragen, dass das Metallband beim Abweichen von der Mittellage in diese wieder 
zuruckgeholt wird. 

Es hat sich bei der Realisierung dieses Prinzips - also des Konzepts des Wan- 
derfeld-lnduktors mit Korrekturspulen - ais nachteilig herausgestellt, dass die In- 
duktoren zur Erzeugung des elektromagnetischen Wanderfeldes eine relativ groBe 
Bauhohe haben mussen, was sich durch die benotigte Feldstarke, elektrischen 
Strome und die dafur benotigten Blechkeme erklart. Die Hdhe des Induktors be- 



Seite 4 



PATENT ANWALTE • HEM M ERICH • VALENTIN • GIHSKE • GROSSE 



wegt sich zumeist bei ca. 600 mm. Das hat negative Auswirkungen auf die Hdhe 
der Tauchmetallsaule im Fuhrungskanal. 

Zur Vermeidung dieses Problems ist aus der WO 96/03533 A1 eine gattungs- 
gemaBe Vorrichtung bekannt, die zum Zuruckhalten des Beschichtungsmaterials 
ein elektromagnetisches Sperrfeld einsetzt, bei der nur eine Induktionsspule zum 
Einsatz kommt. Die Bauhdhe des Induktors ist damit relativ gering. 



Beim Ourchlauf des Metallstrangs durch den Fuhrungskanal tritt jedoch in nachtei- 
liger Weise eine hohe ferromagnetische Anziehung des Stranges an die Wande 
es Fuhrungskanals auf. Urn dies zu verhindern, ist bei dieser bekannten Anlage 
vorgesehen, dass die Sperrfeld-lnduktoren mit Wechselstrom betrieben werden, 
dessen Frequenz hdher als 3 kHz liegt. Dadurch wird erreicht, dass die ferroma- 
gnetische Anziehung nur noch gering ist; allerdings kann sie nicht vollig venmieden 
werden. Weiterhin ist es nachteilig, dass beim Durchlauf des Metallstrangs durch 
den Fuhrungskanal eine starke Erwarmung des Strangs auflritt. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zur Schmelz- 
tauchbeschichtung von Metallstrangen der eingangs genannten Art derart weiter- 
zuentwickeln, dass die genannten Nachteile Qberwunden werden. Es soil somit 
insbesondere ein elektromagnetischer Induktor konzipiert werden, der eine gerin- 
Bauhdhe aufweist und trotzdem keine starke Erwarmung des Metallstrangs 
bedingt. 



Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, dass der Induktor mit elek- 
trischen Versorgungsmitteln in Verbindung steht, die diesen mit einem Wechsel- 
strom versorgen, dessen Frequenz kleiner als 500 Hz ist; bevorzugt ist vorgese- 
hen, dass die Frequenz kleiner als 100 Hz, insbesondere 50 Hz (Netzfrequenz), 
ist. 



1 
i 
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Mit dieser Ausgestaltung ist es moglich, die Erwarmung des durchlaufenden Me- 
tallstranges erheblich zu reduzieren, verglichen mit der vorbekannten Losung. 
Femer fallt die mittige Fuhrung des Metallstrangs im FQhrungskanal leichter, da 
die ferromagnetische Anziehung des Metallstranges an die Wande des Fuhrungs- 
kanals wesentlich geringer ist als bei der vorbekannten Losung. Durch das ge- 
wahite Baukonzept ergibt sich daher die angestrebte geringe Bauhdhe des In- 
duktors. 

GemaB einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass die Versorgungsmittel den In- 
duktor mit einphasigem Wechselstrom versorgen. 

Mit Vorteil weist der Induktor je eine Induktionsspuie beidseits des Fuhrungskanals 
auf. 

Als besonders vorteilhaft hat es sich herausgestellt, wenn die Vorrichtung weiter- 
hin mit FQhrungsmitteln zur FQhrung des Metallstrangs im FQhrungskanal ausge- 
stattet wird. HierfQr sind verschiedene Moglichkeiten denkbar. 

Nach einer Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die Fuhrungsmittel mindestens ein 
Paar FGhrungsrollen sind. Diese werden bevorzugt im unteren Bereich des Fuh- 
rungskanals oder unter dem FQhrungskanal angeordnet. 

GemaB einer altemativen (ggf. auch additiven) Ausfuhrungsform ist vorgesehen, 
dass die Fuhrungsmittel mindestens zwei Korrekturspulen zur Lageregelung des 
Metallstrangs im FQhrungskanal in Richtung normal zur Oberflache des Metall- 
strangs umfassen. Dabei konnen die Korrekturspulen, in Bewegungsrichtung des 
Metallstrangs betrachtet, in derselben Hdhe wie die Induktionsspulen angeordnet 
werden. Eine gute Wirksamkeit des Induktors ergibt sich, wenn der elektromagne- 
tische Induktor fur die Aufnahme der Induktionsspuie und der Korrekturspule zwei 
Nuten aufweist, die parallel zueinander, senkrecht zur Bewegungsrichtung des 
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Metallstrangs und senkrecht zur normalen Richtung veriaufen. Die Regelung des 
Metallstrangs im Fuhrungskanal erleichtert sich, wenn die in den Nuten angeord- 
nete Korrekturspule naher am Metallstrang angeordnet ist als die Induktionsspule. 
Die Regelung kann genauer erfolgen, wenn der Induktor beidseits des Metall- 
strangs je mindestens zwei in einer Reihe nebeneinander angeordnete Korrektur- 
spulen aufweist. 

Femer konnen Mittel zum Versorgen der Korrekturspulen mit einem Wechselstrom 
vorgesehen werden, der dieselbe Phase aufweist wie derjenige Strom, mit dem 
die Induktionsspulen betrieben werden. 

Wird die Lageregelung des Metallstrangs im Fuhrungskanal mittels der genannten 
Korrekturspulen ins Auge gefasst, kann die Lage des durchlaufenden Stahlbandes 
durch Induktionsfeldsensoren erfasst werden, die mit einem schwachen Messfeld 
hoher Frequenz betrieben werden. Dazu wird eine hdherfrequente Spannung mit 
geringer Leistung den Induktionsspulen uberlagert. Die hdherfrequente Spannung 
hat keinen Einfluss auf die Abdichtung; in gleicher Weise kommt es hierdurch zu 
keiner Aufheizung des Beschichtungsmetalls bzw. Stahlbands. Die hdherfrequente 
Induktion lasst sich aus dem kraftigen Signal der normalen Abdichtung herausfil- 
tem und liefert dann ein dem Abstand vom Sensor proportionates Signal. Mit die- 
sem kann die Lage des Bandes im Fuhrungskanal erfasst und geregelt werden. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung dargestelit. Es zeigen: 

Figurl schematisch ein Schmelztauch-BeschichtungsgefaB mit einem durch 
dieses hindurch gefuhrten Metallstrang; 

Figur 2 schematisch den Schnitt durch den Fuhrungskanal und die Induktoren 
mit darunter angeordneten Fuhrungsrollen; 
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Figur3 eine zu Fig. 2 entsprechende Darstellung mit Fuhrungsm'rttel in Form 
von Korrekturspulen; und 

Figur 4 die Ansicht eines Induktors gemaB Fig. 3, von der Seite betrachtet. 

In Figur 1 ist das Prinzip der Schmelztauch-Beschichtung eines Metallstrangs 1 , 
insbesondere eines Stahlbands, gezeigt. Der zu beschichtende Metallstrang 1 tritt 
vertikal von unten in den Fuhrungskanal 4 der Beschichtungsanlage ein. Der Fuh- 
rungskanal 4 bildet das untere Ende eines Behalters 3, das mit flussigem Be- 
schichtungsmetall 2 gefullt ist. Der Metallstrang 1 wird in Bewegungsrichtung X 
vertikal nach oben gefuhrt. Damit das flussige Beschichtungsmetall 2 nicht aus 
dem Behalter 3 auslaufen kann, ist im Bereich des Fuhrungskanals 4 ein elektro- 
magnetischer Induktor 5 angeordnet. Dieser besteht aus zwei Halften 5a und 5b, 
von denen jeweils eine seitlich des Metallstrangs 1 angeordnet ist. Im elektroma- 
gnetischen Induktor 5 wird ein elektromagnetisches Sperrfeld erzeugt, das das 
flussige Beschichtungsmetall 2 im Behalter 3 zuriickhalt und so am Auslaufen hin- 
der! 

Der Induktor 5 wird von einem elektrischen Versorgungsmittel 6 mit einphasigem 
Wechselstrom versorgt. Die Frequenz f des Wechselstroms liegt unter 500 Hz. 
Bevorzugt kommt Netzf requenz, also 50 bzw. 60 Hz, zum Einsatz. 

Der detail liertere Aufbau des Bereichs des Fuhrungskanals 4 ist in Fig. 2 zu se- 
hen. Der Induktor 5 (bzw, seine beiden Halften 5a und 5b) weist Nuten 9 auf, in 
die eine Induktionsspule 7 eingesetzt ist, die mit dem Wechselstrom versorgt wird 
und damit das elektromagnetische Sperrfeld erzeugt. Sorge ist insbesondere dafur 
zu tragen, dass der Metallstrang 1 in Richtung N normal auf den Strang 1 mog- 
lichst mittig im Fuhrungskanal 4 gefuhrt wird. 
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Da der Induktor 5 bzw. die Induktionsspule 7 im Betrieb einer gewisse ferroma- 
gnetische Anziehung zwischen Strang 1 und Wand des Fuhrungskanals 4 bewirkt, 
sind Fuhrungsmittel 8 vorgesehen, die in Fig. 2 als Fuhrungsrollen 8a ausgebildet 
sind. Diese sind unter dem Fuhrungskanal 4 angeordnet und stellen sicher, dass 
ein mittiges Einfuhren des Metallstrangs 1 in den Fuhrungskanal 4 erfolgt 

Wie es in Fig. 3 gesehen werden kann, ist es auch moglich, die Fuhrungsmittel 8 
in anderer Weise auszubilden. Hiemach sind elektrische Korrekturspulen 8b vor- 
gesehen, die ein geregeltes Magnetfeld erzeugen und so den Metallstrang 1 im 
Fuhrungskanal 4 mittig halten. Wie gesehen werden kann, sind sowohl die Induk- 
tionsspulen 7 als auch die Korrekturspulen 8b in den Nuten 9 des Induktors 5a, 5b 
positioniert, und zwar auf der selben Hohe - in Bewegungsrichtung X betrachtet. 

In Fig. 4 ist die seitliche Ansicht auf eine der beiden Induktorhatften 5b skizziert. 
Hier kann nochmals gesehen werden, dass sowohl die Induktionsspule 7 als auch 
die Korrekturspule 8b in den Nuten 9 des Induktors 5b untergebracht sind. Femer 
geht hieraus hervor, dass vorliegend drei nebeneinander angeordnete Korrektur- 
spulen 8b 1 , 8b" und 8b'" vorgesehen sind, die uber die Breite des Metallstanges 1 
auf diesen einwirken und ihn so mittig im Fuhrungskanal 4 halten konnen. 

I Die Korrekturspulen. 8b', 8b" und 8b"' werden mit der gleichen Strom-Phase ange- 
pteuert, die in der Induktionsspule 7 vorliegt, vor der die Korrekturspulen 8b\ 8b", 
8b ,n angeordnet sind. 

Es sei noch erwahnt, dass auch eine Kombination von Fuhrungsrollen 8a (s. Fig. 
2) und Korrekturspulen 8b (s. Fig. 3) vorgesehen werden kann. 
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Bezuqszeichenliste: 



1 Metallstrang (Stahlband) 

2 Beschichtungsmetall 

3 Behalter 

4 Fuhrungskanal 

5, 5a, 5b elektromagnetischer Induktor 

6 elektrische Versorgungsmittel 

7 Induktionsspule 

8 Fuhrungsmittel 
8a Fuhrungsrolle 
8b, 

8b', 8b", 8b"' Korrekturspule 

9 Nut 




f Frequenz 
X Bewegungsrichtung 
N normale Richtung 
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SMS Demag AG, Eduard-Schloemann-Str. 4, 40237 Dusseldorf 
PatentansprOche: 

1. Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung von Metallstrangen (1), insbe- 
sondere von Stahlband, in der der Metallstrang (1) vertikal durch einen das 
geschmolzene Beschichtungsmetall (2) aufnehmenden Behalter (3) und 
durch einen vorgeschalteten Fuhrungskanal (4) hindurchfQhrbar ist, wobei im 
Bereich des FQhrungskanals (4) ein elektromagnetischer Induktor (5) ange- 
ordnet ist, der zum Zuruckhalten des Beschichtungsmetalls (2) im Behalter 
(3) mittels eines elektromagnetischen Sperrfeldes im Beschichtungsmetall 
(2) Induktionsstrome induzieren kann, die in Wechselwirkung mit dem elek- 
tromagnetischen Sperrfeld eine elektromagnetische Kraft ausuben, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t, 

daB der Induktor (5, 5a, 5b) mit elektrischen Versorgungsmitteln (6) in Ver- 
bindung steht, die diesen mit einem Wechselstrom versorgen, dessen Fre- 
quenz (f) kleiner als 500 Hz ist. 

I 2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
| dadurch gekennzeichnet, 

dass die Frequenz (f) kleiner als 100 Hz, insbesondere 50 Hz, ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Versorgungsmittel (6) den Induktor (5) mit einphasigem Wechsel- 
strom versorgen. 
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4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Induktor (5) je sine Induklionsspule (7) beidseits des Fuhrungs- 
kanals (4) aufweist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass sie FQhrungsmittel (8) zur Fuhrung des Metallstrangs (1) im Fuhrungs- 
kanal (4) aufweist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die FQhrungsmittel (8) mindestens ein Paar Fuhrungsrollen (8a) umfas- 
sen, die im unteren Bereich des Fuhrungskanals (4) oder unter dem Fuh- 
rungskanal (4) angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die FQhrungsmittel (8) aus mindestens zwei Korrekturspulen (8b) zur 
Lageregelung des Metallstrangs (1) im FQhrungskanal (4) in Richtung (N) 
normal zur OberflSche des Metallstrangs (1) bestehen. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Korrekturspulen (8b), in Bewegungsrichtung (X) des Metallstrangs 
(1) betrachtet, in derselben Hohe wie die Induktionsspulen (7) angeordnet 

sind. 
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9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der eleklromagnetische Induktor (5, 5a, 5b) fur die Aufnahme der In- 
duktiortsspule (7) und der Korrekturspule (8b) zwei Nuten (9) aufweist, die 
parallel zueinander sowie senkrecht zur Bewegungsrichtung (X) des Metall- 
strangs (1) und senkrecht zur normalen Richtung (N) verlaufen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die in den Nuten (9) angeordnete Korrekturspule (8b) naher am Metall- 
strang (1) angeordnet ist als die Induktionsspule (7). 

1 1 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Induktor (5, 5a, 5b) beidseits des Metallstrangs (1) je mindestens 
zwei in einer Reihe nebeneinander angeordnete Korrekturspulen (8b\. 8b", 
8b'") aufweist. 
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SMS Demag AG, Eduard-Schoemann-Str. 4, 40237 Dusseldorf 



Zusammenfassung: 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung von Metall- 
strangen (1), insbesondere von Stahlband, in der der Metalistrang (1) vertikal 
durch einen das geschmolzene Beschichtungsmetall (2) aufnehmenden Behalter 
'(3) und durch einen vorgeschalteten FQhrungskanal (4) hindurchfQhrbar ist, wobei 
im Bereich des Fuhrungskanals (4) ein elektromagnetischer Induktor (5) angeord- 
net ist, der zum Zuruckhalten des Beschichtungsmetalls (2) im Behalter (3) mittels 
eines elektromagnetischen Sperrfeldes im Beschichtungsmetall (2) Induktions- 
strdme induzieren kann, die in Wechselwirkung mit dem elektromagnetischen 
Sperrfeld eine elektromagnetische Kraft ausuben. Zur Vermeidung einer starken 
Erhitzung des Metallstrangs durch den elektromagnetischen Induktor ist erfin- 
dungsgemaB vorgesehen, dass der Induktor (5, 5a, 5b) mit elektrischen Versor- 
gungsmitteln (6) in Verbindung steht, die diesen mit einem Wechselstrom versor- 
gen, dessen Frequenz (f) kleiner als 500 Hz ist. Insbesondere ist hierbei an Netz- 
frequenz (50 Hz) gedacht. 



(Fig. 3) 
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